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[Abstract of corresponding document: US5674540 

A withdrawal device for a plastic tubular film is 
manufactured in a blowing method by an 
extruder. To prevent the formation of center 
wrinkles in the withdrawal of plastic tubular film, 
at least one deflection cylinder and/or angle bar 
has a differing diameter across its length. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Abzugsvorrichtung 

@ Die Erfindung beUifft einc Abzugsvorrichtung fur eine im 
Btasverfahren von einem Extruder hergestellte Kunststoff- 
Schlauchfolie. Urn eine Mittelfaltanbildung beim Abziehen 
der Kunststoff-Schiauchfolie zu verhindern r weist minde- 
sten3 eine Umlenkwalze und/oder Wendestange erfindungs- 
gemaft Qber ihre Lange einen unterschiedlichen Durchmes- 
ser auf. 
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Die Erfindung betrifft eine Abzugsvorrichtung ftlr ei- 
ne im Blasverfahren von einem Extruder hergestellte 
Kunststoff-Schlauchfolie und insbesondere die Ausge- 
staltung der in dieser vorgesehenen mindestens einen 
Umlenkwalze und/oder Wendestange. 

Eine Abzugsvorrichtung fur Kunststoff-Schlauchfo- 
lien ist beispielsweise aus der EP 0 191 114 Bl bekannt 
Nach Flachlegen der aus dem Blaskopf eines Extruders 
austretenden Kunststoff-Schlauchfolie wird diese tiber 
Wendestangen und Umlenkwalzen, die in der Regel re- 
versierend angeordnet sind, geftihrt 

Nach dem Stand der Technik wurden die Wendestan- 
gen haufig derart ausgefQhrt daB sie mit PreBluft durch- 
strombar sind, die durch Uber den Mantel der Wende- 
stangen verteilte Bohrungen austreten kann, damit dann 
zwischen der Oberflache der Wendestange und der fiber 
diese abgezogenen Kunststoff-Schlauchfolie ein Luft- 
polster gebildet wird Insbesondere bei der Verarbei- 
tung von haftenden bis klebenden Folien ist es beson- 
ders wunschenswert, mit groBen Luftpolstern zu fahren, 
da dann die uber die Wendestange gefuhrte Folie auf 
der ganzen Breite der Wendestange schwimmt 

An reversierenden Abzftgen mit Luft wendestangen 
tritt aber bei hohen Luftpolstern in der Mitte der Bahn 
eine Mittelf alte auf. Diese Mittelf alte verhindert ein ein- 
wandf reies Aufwickein der Kunststoff-Schlauchfolie. In 
der Praxis wird daher mit weniger grofien Luftpolstern 
gefahren, was zwar der Bildung von Falten im Mittelteil 
der Wendestange entgegenwirkt, aber gerade bei der 
Verarbeitung von haftenden bis klebenden Folien zu 
einer mehr oder weniger starken Beruhrung zwischen 
der Folie und der Wendestange fuhrt 

Die gemaB dem Stand der Technik zylindrisch ausge- 
filhrten Wendestangen, bei denen neben den zuvorge- 
nannten Austrittsbohrungen auch teilweise Rillen, Nu- 
ten oder ahnliches vorgesehen sind, fuhren zu keiner 
Abhilfe hinsichtlich des Problems der vorgenannten 
Mittelfaltenbildung. 

Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine Abzugsvor- 
richtung fur eine im Blasverfahren von einem Extruder 
hergestellten Kunststoff-Schlauchfolie derart weiterzu- 
bilden, daB eine storungsfreie Verarbeitung auch von 
haftenden bis klebenden Folien ermdglicht wird. Insbe- 
sondere ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die 
Bildung einer Mittelfalte bei der abgezogenen Kunst- 
stoff-Schlauchfolie zu verhindern. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe ausgehend von 
einer an sich bekannten Abzugsvorrichtung far eine im 
Blasverfahren von einem Extruder hergestellten Kunst- 
stoff-Schlauchfolie dadurch geldst, daB mindestens eine 
Umlenkwalze und/oder Wendestange Qber ihre Lange 
einen unterschiedlichen Durchmesser aufweist Insbe- 
sondere hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die 
Oberflache der Umlenkwalze und/oder Wendestange 
konkav ausgebildet ist 

Zusfttzlich kann die Umlenkwalze und/oder Wende- 
stange in vorteilhafter Art und Weise in ihrem mittleren 
Bereich eine reibungsarme Oberflache aufweisen, wah- 
rend sie in ihren Randbereichen eine starker reibende, 
also reibungsbehaftete Oberflache aufweist Die rei- 
bungsarme Oberflache im mittleren Bereich kann durch 
entsprechende Hartverchromung der Oberflache reali- 
siert werden, wahrend die reibungsbehaftetere Oberfla- 
che durch entsprechendes Aufrauhen der Oberflache 
geschaffen werden kann. 

Gem&B einer vorteilhaften Ausbildung macht der 



mittlere Bereich ca. 1/3 der Lange aus, wahrend die 
jeweiligen Randbereiche auch jeweiis 1/3 der Gesamt- 
lange der Umlenkwalze ausmachen. Alternativ dazu 
kann der mittlere Bereich auch ungef ahr die halbe Lan- 
5 ge der Oberflache ausmachen, wahrend die Randberei- 
che dann jeweiis 1/4 der Lange umfassen. 

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung kann die 
Wendestange auch ballig ausgefQhrt sein. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung wer- 
io den anhand eines in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiels naher erlautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Umlenkwalze gemaQ einer AusfQhrungs- 
form der vorliegenden Erfindung, 

15 Fig. 2 eine Abzugsvorrichtung in perspektivischer 
Ansicht in einer ersten Arbeitsstellung, 

Fig. 3 eine Abzugsvorrichtung in perspektivischer 
Ansicht in einer zweiten Arbeitsstellung und 

Fig. 4— 6 verschiedene Ausfuhrungsformen einer 

20 Wendestange gemaB der Erfindung. 

In Fig. 1 ist eine Umlenkwalze 10 gemaB der vorlie- 
genden Erfindung dargestellt Sie unterscheidet sich von 
einer herkOmmlichen Umlenkwalze dadurch, daB ihre 
Oberflache konkav ausgebildet ist Im hier dargestellten 

25 Ausfuhrungsbeispiel ist der mittlere Bereich der Um- 
lenkwalze, der ungefahr 1/3 der Lange der Umlenkwal- 
ze 10 umfaBt, auf seiner Oberflache hart verchromt, so 
daB sich hier eine reibungsarme Oberflache ergibt Auf 
den Seiten ist die Oberflache jeweiis aufgerauht, so daB 

30 hier eine reibungsbehaftete Oberflache geschaffen ist 
Die jeweiligen Seitenbereiche umfassen ebenfalls je- 
weiis ca. 1/3 der Gesamtlange der Umlenkwalze 10. 
Ober die Umlenkwalze 10 wird die flachgelegte Kunst- 
stoff-Schlauchfolie 12 abgezogen. In den Fig. 2 und 3 

35 sind reversierende Abzugsvorrichtungen 5 in verschie- 
denen Winkelstellungen dargestellt Die Kunststoff- 
Schlauchfolie durchiauft die Abzugsvorrichtung in Pfeil- 
richtung. Mit 10 sind die beiden Umlenkwalzen, die bei- 
de konkav entsprechend der Ausfuhrungsform gemaB 

40 Fig. 1 ausgefOhrt sind, bezeichnet Mit 14 sind die jewei- 
ligen Wendestangen bezeichnet, die herkdmmlicher 
Bauart sein konnen (vgL Fig. 4% die aber auch entspre- 
chend der zuvor geschiiderten Umlenkwalze 10 konkav 
sein konnen (vgL Fig. 4). Durch die entsprechende kon- 

45 kave Ausgestaltung der Umlenkwalze wird die Falten- 
bildung: im Mittelbereicb der Kunststoff-Schlauchfolie 
wirksam verhindert Die Faltenbildung, die in Fig. 4 an- 
gedeutet ist kann aber auch durch eine konkave Ausbil- 
dung mindestens einer Wendestange 14, wie sie in Fig. 5 

50 gezeigt ist, oder durch konvexe Ausbildung der minde- 
stens einen Wendestange 14 gemaB Fig. 6 verhindert 
werdea Auch die Kombination entsprechend geformter 
Wendestangen 14 mit erfindungsgemaB ausgebildeten 
Umlenkwalzen ftihrt zur Beseitigung der Faltenbildung. 
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Patentansprflche 

1. Abzugsvorrichtung fur eine im Blasverfahren 
von einem Extruder hergestellte Kunststoff- 
Schlauchfolie mit mindestens einer Umlenkwalze 
und/oder Wendestange, dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens eine Umlenkwalze und/oder Wen- 
destange uber ihre Lange einen unterschiedlichen 
Durchmesser aufweist 

2. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Oberflache der mindestens 
einen Umlenkwalze und/oder Wendestange kon- 
kav ausgebildet ist 
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3. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 1 oder An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die minde- 
stens eine Umlenkwalze und/oder Wendestange in 
ihrem mittleren Bereich eine reibungsarme Ober- 
flache aufweist, wahrend sie in ihren Randberei- 5 
chen eine reibungsbehaftete Oberfiache aufweist 

4. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der mittlere Bereich ca. 1/3 
der Lange ausmacht, wahrend die Randbereiche 
jeweils wieder ca. 1/3 der Lange ausmachen. 10 

5. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der mittlere Bereich ca. die 
Halfte der Lange ausmacht, wahrend die Randbe- 
reiche jeweils ca. 1/4 der Lange ausmachen. 

6. Abzugsvorrichtung nach einem der Anspriiche 15 
3—5, dadurch gekennzeichnet, daB der mittlere Be- 
reich hartverchromt ist 

7. Abzugsvorrichtung nach einem der Anspriiche 
3—6, dadurch gekennzeichnet, daB die seitlichen 
Bereiche aufgerauht sind. 20 

8. Abzugsvorrichtung nach einem der Anspriiche 
1 —7, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine 
Wendestange ballig ausgeftthrt ist 
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